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Abstract 


Mfr of mouldings or objects (I) is claimed. (I) consists of at least one external plastic layer with the moulding 
on one surface on which a foam layer is arranged either via an intermediate or directly. The plastic coating 
or moulding is mfd by negative or positive thermoforming, extrusion, blowing processes or blow moulding 
slush moulding or by rotation sintering. The novelty is that (I) made of a formed film, sheet, plate, mass, blow 
moulding melt or lower before, during or after cooling is made into a second form which corresponds to a 
form or profile of the first produced form. The moulding is closed or sealed with a lid and after final moulding 
and/or surface structuring or pocking, and before, during or after closing the moulding, plastic foam or hollow 
particles selected from spherical granulate open porous or closed porous foams, are applied into the 
intermediate space between the plastic (I) or lid. A hot gas or water vapour is then introduced via several 
pipes into the closed intermediate space which contains particles partially or completed sintered or welded 
or moulded using adhesive cpds.. The particles simultaneously bond with (I) comprising moulded and/or 
structured polyolefin film, sheet, plate or layer, and the finished moulding or object contg. a foamed layer is 
removed from the mould after or during cooling. An appts. for carrying out the process is also claimed. 
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© Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Forrnteilen 

® Verfahren 2ur Herstellung von Forrnteilen oderGegen- 
standen aus thermovcrformbaren Poiyalefinfolien, ther- 
moverformbaren polyolefinhaltigen Bahnen oder Platten 
oder Polyolefin- oder polyolefinhaltigen Massen, Blas- 
formlingen oder Schmelzen und Polyoleflnpartikel unter 
Verwendung einer Negativform, die die strukturierte und/ 
oder genarbte Oberflache und die geformte Wandung des 
Formteiles oder Gegenstandes in Negativform und eine 
porose, mikroporose oder mit feinsten Lochungen oder 
Bohrungen versehena Formoberflache aufweist und mit 
einem VerschlufSteil abgeschlossen oder abgedeckt wird, 
daS ein HeifSgas oder Wasserdampf in den geschlosse- 
nen Zwischenraum, der die Polyolefinpartikel enthalt, ein- 
geleitet oder durchgaleitet wird, wobei die Polyotefinpar- 
tikel auf ihren Oberfiachan ganz oder teilweise versintern, 
verschmelzen, verschwellien oder slch untar Haftverbfn- 
dungan verformen und slch dabaf gletchzeltlg mltderdar- 
Gber oder darunter angeordneten verformten Polyolefin- 
folie, -bahn, -platte oder -schicht verbfnden, ©o daft das 
fertig verformte und mit einer Schaumschicht versehena 
Formteil oder der mit derSchaumschicht vereehene fertf- 
ge Gegenstand gebitdet wird, wobei als Kunststoffolie, 
-bahn, -platte, Blasformling oder Schmelze eine unge- 
schaumte Polyolefinhomo- oderpolyolefinhaltige Schicht 
oder Mehrfachschicht mit einer Schfchtdicke von 0,25 bis 
2,0 mm, die eine Schaumschicht mit einer Dicke von 0,5 
bis 6,0 mm besitzt (Schaumlammat), verwendet wird, da& 
diese unter Verwendung einer Temperaturdifferenz von 
mehr ale 30°C zwischen der heiSen Folie, Bahn, Platte, 
dem Blasformling oder der Schmelze und der kalteren 
Negativform In die Negativform efngebrachtund dlesa fm 
Augenblfck der Beruhrung mft der strukturferten Oberfla- 
che oder Wandung des Negetfvwerkzeuges die Oberfla- 
chenstruktur, Oberflachendeko ration, Narbung oder 
Strukturierung und die Form derselbon annimmt und 
nachfalgcnd in der Negativform abgekuhlt wird, daS die 
Negativform vor, wahrend oder nach dem AbkCh lungs- 
vorgang mit mindestens einem Verschiufi deckel oder ei- 
nem VerechlulXtei! abgeschlossen und/oder abgedichtet 
wird, der bzw. das Einleitungsoffnungen fur HeiGgas und/ 
oder Wasserdampf aufweist, dafS nach der Endverfor- 
mung und der Oberflachenstrufctu nerving oder Narbung 


oder Gegenstanden 

und wahrend oder nach dem Verschlufc der Negativform 
die Polyolefinpartikoi, ausgcwshlt aus der Gruppe dor ku- 
gelahnfichen, polyolefinhaltigen und/oder offenporigen 
oder gaschlossenporigen Polyolefinschaum- und/oder 
-hohlkugeln oder ahnlichen Polyolefinpartikeln oder po- 
lyolefinhaltigen Partikel, in den Zwischenraum zwischen 
der die verformte und strukturierte Folie, Bahn oder Platte 
enthaltenen Negativform und dem VerschluRdeckel oder 
dem VerschluBteil unter Oberdruck eingebracht und Gber 
mindestens eine Zuleitungsvorrichtung und/oder meh re- 
re Verteilungsvorrichtungen das HeiGgas oder der Was- 
serdampf in den geschlossenen Zwischenraum, der die 
Polyolefinpartikel enthalt, eingeleitet oder durchgeleiiet 
wird und daS das fertig verformte und mit einer Schaum- 
schicht versehena Formteil oder der mil der Schaum 
schicht versehene fertig e Gegenstand nach oder wahrend 
der AbkOhlung entformt oder aus der Form entnommen 
wird. 
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Beschreibung 
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Die vorlicgcnrte Hrfindung betrifft cin Vcrfahrcn und einc 
Vorrichtung zur Hcrstellung von Faraitcilcn Oder Gegen- 
stiinden aus mermo verformbaren Polyolefinfolien, thermo- 
verformbaren polyolefin haltigen Bahnen oder Platten oder 
Polyolefin- oderpolyoletinhaltigen Massen, Blasformlingen 
oder Schmelzen und Polyolefinpartikel unter Verwendung 
einer Negativform, die die strukturierte und/oder genarbte 
Oberflache und die geformte Wan dung des Fortnteiles cxler 
Gegenstandes in Negativform und eine porose, mikroporose 
oder nut feinsten Lochungen oder Bohrungen versehene 
Formoberflache aufweist, daB vorzngsweise unter Verwen- 
dung einer Temperaturdifferenz von mefar als 30°C zwi- 


10 


verformbaren poly oleflnhalti gen Bahnen oder Ptatten oder 
Polyolefin- oder polyolefinhaltigeo Massen, Blasfonutingen 
oder Schmelzen und Polyolefinpartikel unter Verwendung 
einer Negativform, die die strukturierte und/oder genarbte 
Oberflache und die geformte Wandung des Ferrate Lies oder 
Gegenstandes In Negadvforrn und eine porose, mikroporose 
oder mit feinsten Lochungen oder Bohrungen versehene 
FormoberflSche aufweist und mit einem VerschluBteil abge- 
schlossen oder abgedeckt wird, daB ein HeiBgas oder Was- 
serdampf in dea geschlosseaen Zwischenraum, der die Po- 
ly olefinpartikel enthalt, eingeleitet oder durchgelcirct wird, 
wobei die Polyolefinpartikel auf ihren Oberflachen ganz 
oder teilweise versintem, verschmelzen, verschweiBen oder 
sich unter Haftverbindungen verformen und sich dabei 


schen der heiBen Folic, Bahn, Platte, dem BlasfonrOing oder is gleichzeitig mit der darubcr oder darunter angeordneten ver- 


der Schmelze und der kSlteren Negadvfomi diese in die Ne- 
gativform eingebracht und im Augenblick der BerGhrung 
mil der strukturierten Oberflache oder Wandung des Nega- 
tivwerkzeuges die Oberflachcnstxukrur, Oberflachendckora- 
tion, Narbung oder Struktuxierung und die Form derselben 
annimmt und nachfolgend in der Negativform abgekuhlt 
und rait einer Schaumschicht versehen wird. Gem aft der Er- 
ftndung werden nacb der Endverformung und der Oberfla- 
chen. nrukxurie rung oder Narbung und vor, w&hrend oder 
□ach dera VerschluO der Negativform Polyolefinpartikel ein- 
gebraeht, verforuit, versinlert, verse hmolzen und miL deni 
gefornuen und stmkruriertcn Fonnteit oder Gcgenstand vcr- 
bunden. 

Es ist bereits bekannt, Formteite oder Gegenstiinde im 


formten PolyoLefinfblie, -bahn, -plaae oder -schicht verbin- 
den, so daB das fertig verformte und mit einer Schaum- 
schicht versehene Formteil oder der rait der iJehautnschicbl 
versehene fcrdge Gegenstand gebildct wird. Hicrbci wird 
20 als Kunststoffolie, -bahn, -platte, Blasformling oder der 
Schmelze eine ungeschaumte Polyolefin homo- oder polyo- 
lefinhaluge Schicht oder Mehrfachschicht rnit einer Schicht- 
dicke voo 0,25 bis 2,0 nun. die eine Schaumschicht nut ei- 
ner Dicke von 0,5 bis 6,0 mm besitzt (Schaumlaminat). ver- 
25 wendet, die unter Verwendung einer Temperaturdifferenz-- 
von raehr als 30 n C zwischeu der heiBeu Fuut\ Balm, Platte, 
dem Blasformling oder der Schinelzc und der kalrcrcn Ne- 
gativform in die Negativtbnu eingebracht und im Augen- 
blick der Beruhrung mit der strukturierten Oberflache oder 


Negativ-Tiefziefaverfahren, im Positiv-Tiefziehverfabren, 30 Wandung des Negativwerkzeuges die Obexflachenstruktur, 

„ , , . Oberflachendekoration, Narbung oder Strukturierung und 

die Form derselben anninunt und nachfolgend in der Nega- 
tivform abgekiihlt wird. Geraafi der Erfkidung wird die Ne- 
gativform vor, w thread oder nach dem Abklihlungsvorgang 
35 mit mindestens cinem VerschluBdcckel oder eincm Ver- 
schluBteil abgeschlossen und/oder abgedichtet, der bzw. das 
EinleitungsSffbungen fur HeiBgas und/oder Wasserdampf 
aufweist Nach der Endverformung und der OberfLachen- 
struirturierung, Fragung oder Narbung und wahrend oder 


im BLasverfahren, im ExtrusionsguBverfahren oder mi 
Slush- Molalng- Verfahren herzustellen und unter Verwen- 
dung cbemischer Treibmittel enthaltenden Massen oder 
RQssigkeiten zu hinterschaumen. Da verschiedene Kunst- 
stoffschaume sich nur schwer mit andercn Kunststofrschtch- 
ten, Folien oder Bahnen verbinden, aufgrund von Weichma- 
cherwanderungen oder Wanderungen anderer Bestandteile, 
u. a. die chemisch- verse haumten Massen von den Folien, 
Schichten und dergleichea sich nachtraglich trennen kon- 


nen, zusiitzlich Fehlerstellen und dergleichen auftreten, wei- 40 nach dem VerschluB derNegatix'forrn werden Polyolefinpar- 
sen diese Verfahren Nachteile auf. tikel, ausgewahlt aus der Gruppe der loigelahnlicheo, polyo- 


DE38 42S46A1 betrifft ein Verfahren zur HersteUung 
ven Polyolefio-Sandwich-Fonnteilen mit designierter, kom- 
pakter Oberflache und mit einem Polyolefinschaumkem, bei 
dcrn die obcrscidg erwarrate Polyolefinfob'e rait Polyolefin- 
schaumperlen verbunden bzw. verschmolzen werden und 
durch Aufschaumen der Schaumperten ihre Endforra und 
Obcrflachcnstruktur erhalt. 

Aus DE24 05 666 Al ist ein Verfahren bzw. eine Vor- 


lefinhalrigen und/oder ofFenporigen oder geschlossenpori- 
gen Polyolefinschaum- und/oder -hohlkugcln oder ahnli- 
chen Polyolefinpartikeln oderpolyolefinhalrigen Partikel, in 
45 den Zwischenraurn zwischen der die verformte und struktu- 
rierte Folie, Bahn oder Platte enthaitenen Negativform und 
dem VerschluBdeckel oder dem VerschluBteil unter Cbef- 
dmck eingebracht und tiber nundestens cine Zulcitungsvor- 

ricbtung und/oder mehrere Verteilungsvorrichtungen das 
tlt^:q „j a iir i c • j . 1 n . 


richtung zur Herstellung eines VeAutK^Schaurnstoffkerpers 50 HeiBgas oder der Wasserdampf in den geschlossenen Zwi- 

bekannt, bei dem ein Folienzuschnitt zunachst tiefgezogen schenraum, der die Polyoleftnpartikel enthalt, eingeleitet 

und sodann mit Polyurethan hinterschaumt wirxL oder durchgelcitet, wobei die PolyoLefinpartikei auf ihren 

Ziel und Aufgabe der vorliegenden Erflndung war es ? ein Oberflachen ganz oder teilweise versintern, verschmelzen, 

Verfahren zu finden, bei dem u. a. auch dicke Schaum- verschweii3en, ausdehn en oder sich unter Haftverbindungen 

schichten (neben dunnen Schaumscbdchten) erzielt werden 55 verformen und sich dabei gleichzeitig mit der daniber oder 


konnen, ohne daB die vorgenannten Nachteile der Itennung 
vom Schaum in erbeblichen Umfang auftreten. Der erzielte 
Schaum sollte eine gewisse Formstabilitat anfweisen und 
nicht dazu fuhren, daB bei dem Schaumungsvotgang Nar- 
bungen, Pragungen, Oberflachendekorationcn und derglei- 
chen in ihrer Profilierung vermindert oder verringert wer- 
den. Die hergestellten Formteile sollten leicht recyclefahig 
sein und/oder fur Knolfahrzeuge, Innenverkleidungeo Fur 
Kraftfahrzeuge und Flugzeugc verwendbar scin, 


darunter angeordneten verformten und/oder strukturierten 
Polyolefinfolie, -bahn, -platte oder -schicht verbinden. Das 
fertig verformte und mit einer Schaumschicht versehene 
Formteil oder dex mit der Schaumschicht versehene fertige 
60 Gegenstand wird nach oder wahrend der Abkuhlung ent- 
formt oder aus der Form entnommen. 

Nach einer beyorzugten Ausfubrungsform werden ther- 


moverformbarePolyolefiafolien, thermoverfornibare polyo- 
lefinhaltige Bahnen, Schaumlaminatbahncn oder Plarten 
ErtindungsgeinaB wurde festgestellt, daB diesen Zielen 65 oder Polyolefin- oder polyolefinhaltige Massen, Blasform- 
und Aufgaben ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Her- linge oder Schmelzen unter Verwendung einer Negativtief- 
stellung von Forrateiten oder Gegenstanden gerecht werden, ziehform, die die strukturierte und/oder genarbte Oberflache 
bei dem aus then no verformbaren Polyolefinfotien, thernio- und die geformte Wandung des Fonnteiles oder Gegenstan- 
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des in Negativform und cine porose, mikropotxSse oder tnit 
feinsten Lochungen oder Bohrungeo versehene Formober- 
flachc aufweist, gcformt, wonach vorzugsweise untcr Vcr- 
wendung eincr Temperaturdiffereaz von mehr als 30°C zwi- 
scben der heiBerea Folie, Bahn oder Platte und der kaTteren 
Negativtiefziehform abgekiihlt wird. Die Negativtiefzieh- 
form wlrd dabei vor, wahrend oder nach dem Abkuhlungs- 
vorgang mit minriestens einer zweiten Form oder einer Vcr- 
schluBfomi abgeschlcssen und/oder abgedichtet, Nach der 
Endfomiung und wahrend oder nach dem Verschlufi derNe- 
gativTicfziehforni wcrdcn die Polyolefinpartikel, ausgcwahlt 
aus der Gruppe der kugelannlichen, poiyolennhaltigen und/ 
oder otTenporigen oder gescblossenporigen Polyoleftn- 
schaum- und/oder -bohlkugeln oder afanlichen Polyoleftnp- 
artikeln oder polvolcfinhairigen Partikeln, in den Zwischen- 
raum zwischen der die verformre und strukrurierte Folie, 
Bahn oder Platte enthaltenen Negatiydefziehform und der 
Verschlufiform, dem VerschluBdeckel oder dera Verschlufl- 
tcil unter Uberdruck eingebracht und liber mindestens eine 
Zuieitungsvocrichrung und/oder mehrere Vertcilungsvor- 
richtungen eia HeiBgas oder Wasserdampf in den geschlos- 
senen Zwiscbenraum, der die Polyolefinpartikei enthalt, ein- 
geleitet oder durchgeleitet, wobei die Polyoleurjparu'kel auf 
ihren Oberflachen ganz oder teilweise versintern, ver- 
schmelzen, ausdehnen, verschweiflen oder sich unter Haft- 
verbindungea verformen und sich dabei gleichzeitig mil der 
dartiber oder darunter angcordnetcn verformten und/oder 
S'j-ukturierten Folyolennfolie, -bahn, -plarte odex -schicht 
verbinden. Das fertig verformte und mit einer Scbaum- 
schicht versehene Formteil oder der mit der Schaumschicht 
ven;ehene fenige Gegenstand wird nach oder wahrend der 
AbkUhtung entronnt oder aus der Fonn entnoinnien. 

Das HeiBgas oder der Wasserdampf wird bevorzugt in die 
Form mil einer Temperatur von 105 bis 160°C, vorzugs- 
wclsc 110 bis 150°C, eingcleitet. 

Nach einer Ausfuhrungsform 1st der YerschluBdeckel 
oder das Verschluflteil oder die Verschlufiform hinsichtb'ch 
seines Profiles und seiner Formgebung in einern Abstand 
von der Negativform oder Neg ati v t ief ziehf orm so angeord- 


to 
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Riickseite oder Riickflache der Polyolefinschicht in der Ne- 
gativform unmittelbar nach der Verfonnung und bei bzw. 
vor der Einbringung der Polyole6npartikel auf einc Tempe- 
ratur von 10 bis 120°C, vorzugswcisc 40 bis °0°C, einge- 
stellt oder diese Temperatur wird vor der Wasserdampfein- 
leitung auf der Ruckflache der Polyolefin schicht eingestellt. 

Bevorzugt wird zur Regelung, Speicherung, Verreilung 
oder Zuteirung des HeifSgases oder des Wasserdampfes und/ 
oder zur Ktihlung der Riickseite der AbschluBforra oder des 
AbschluBdeckel s eine an dit? AbschluBforra oder an den Ab- 
schiuBdeckci angcordnctc Kammcr verwendet, 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform wird 
eine porfise oder raikropordse Formoberflache enthaltende 
Negativform oder Negativtiefziehform mit Vbrrichtungeo 
zur Anlegung eines Unterdruckcs oder Vakuums verweodet. 
Wahrend des Einfullvorganges oder der Injektioo der Polyo- 
lefinpartikel oder polyolefLohaltigen Paxtikel oder wahrend 
einer Zeitteilperiode des Einfullvorganges oder der Injek- 
tion, vorzugsweise zu Bcginn der Einfullung der PolyoLc- 
20 finpartikel, wird auf das in der Negativform befindiiche 
strukturierte, genarbte oder dekorierte und geformte Form- 
teil, das vorzugsweise im Blasverfahren oder Blasformver- 
fahren, Extrusionsvcrfahrcn oder ^xtrusionsguBvertahrcn 
oder aus Schmelzen, Schmelzbahnec, Schlflucfaen oder 
Formlingen eingebracht wurde, oder auf das in der Negauv- - 
tiefziehforra befindliche slxuklurjerle, genarbLe oder deko- 
rierte, ungefomue Formteil, das aus polyolefinhaltigcn oder 
Polyolefin bestehenden Folien, Bahnen, Schaumlaminat- 
bahnen oder PlaiLen im Negadvdefziehverfahren verforrnt 
wurde, ein Unterdruck oder Vakuum auf die der Negativtief- 
ziehfonn zugewandie strukturierte, genarbte oder dekorierte 
OberflSchenschicht nach der Endverfonnung ausgetibr, so 
daB das Formteil in den zahireichen Poren oder Mikroporen 
wahrend des EinfUll- oder Iojektions vorganges in der Lage 
gchaltcn odcrfixicrt wird. Die Einfullung oder Injjcktion der 
Polyolefinpartikel erfolgt vorzugsweise unter Uberdruck. 
Bevorzugt wird ein Druck von 1,02 x 10 5 bis 9 ? 8 x 10 5 Pa, 
vorzugsweise 1,08 X 10 5 bis 2,94 x 10 5 Pa verwendet. 
Nach einer Ausfuhrungsforin wlrd wahrend des Einfull- 
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net, daB es bzw. er in der Dicke (abzilglich der in der Nega- 40 vorganges oder der Injektion der Polyolefinpartikel oder der 
tiv- oder Neptivtiefziehform eingebrachten und verformten polyolenrihaltigen Partikel zwischen der kalteren, ge- 
Schicht, Fou'e, Bahn) im Profil und in der Formgebung der- narbteo, geprSgten und/oder strukturierten Oberftaihen- 
jenigen des Fertigteiles oder Gegenstandes direkt, anna- schicht dea PolyolefinformteUes oder des rxslyolcfinhaldgen 
hernd oder in Teilbereichen entsprichL Formteiles und der heifieren Ruckschtcht oder Ruckseiten- 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausmhrungsform ist in 45 flache des Polyole6nformteiles oder poly olefinhalti gen 
der Form und/oder an oder in der Nahe des VerschluBdek- Formteiles ein Temperaturunterschied wahrend der Darnpf- 
kels oder des Verschlufiteiles oder der Verschlufifonn cin durchlcitung von mehr als 5°C, vorzugsweise von mehr als 
Tragcr und/oder eine Versteifung oder ein Versteifungskor- 10°C, etngesteUt wird und nach dem Versintcrn, Vcrschmel- 
per angeordnet oder angebracht, wobei ein Trager oder eine zen, Verschweil3en oder unter Haftverbindung Verformen 
Versteifung oder ein VersteifungskOrper verwendet wird, 50 der Polyolefinpartikel oder polyolefinhaldgen Partikel so- 
rter h7\v Hit* mr.hr^n- rhirrhffSno^ Affmmo^n Auc^hmnn. wi c nacn fe m Verbinden dersefben mit dem Formteil oder 


der bzw. die mehrere Durchgange, Offnungen, Ausnehmun- 
gen, Poren oder ahnLiche Durchtrittsoffnungen fur das HeL3- 
gas nder den Wasserdampf aufweist bzw. aufweisen. Nach 
einer anderen Ausfuhrungsform wird ein Trager und/oder 
ein Versteifungskorper eingesetzt. der auf seiner Ruckflache 
(der Negativform abgewandten Flache) in Teilbereichen in 
Positivform die Form der Ruckflache des Fertigteiles auf- 
weist. 

Bevorzugt wird ein Verschlu/3 deckel oder Verschlufiteii 


wahrend dieses Vorganges nachfolgend von der Negativtief- 
ziehform und/oder AbschluBforra eine Abkiihlung des 
Formteiles oder Gegenstandes urn mehr als 25 D C, vorzugs- 
55 weise mehr als 40°C, durchgenihrt. 

Die vorhegendeErfindungbetrifit weiterhin einc Vorrich- 
tung zur Herstellung von Formteilen oder Gegenstanden, 
enthaltend eine Negadvform oder Negativtiefziehform, wo- 
bei die Negativform oder Negativu^fziehform mit minde- 


innerhalb des Verfahrcas Yexwendet, der bzw. das mehrere, 60 stens einer Zuleitung und/oder Vorrichtung zur Ausubung 

vorzugsweise uber die RSche der VerschluBform verteilte eines Druckunterschiedes, vorzugsweise Vakuum und/oder 

Einbitungsoffhungen fur das Heiflgas und/oder den Wasser- UriLexdruck ausgestattet ist, und die Negativform oder Nega- 

dampf aufweist und mindestens eine Ableitungsvorrichtung, tivtiefziehform eine zur Aufnahme und Formung der Folie, 

cine AbLeitungsoffhung oder ein Ableitungsroor fur daa Bahn, Platte, dem Blasforniling oder der Schmclze aufwei- 

durchgetretene HeiBgas, fur Wasserdampf und/oder fur 65 sende porose, luftdurchlSssige, vorzugsweise mikroporosc, 

Wasser besitzt oder eine Form, bet dor die Einleitungs- und lufWurchlilssige Formoberflache besitzt, die eine me tall-, 

Ableitungsvorrichtungen seitlich angeordnet sind, metal legierungs-, mikrometallpartikelhaltige Schicht oder 

Nach einer Ausfuhrungsform wird die Temperatur der Oberflache aufweist. Gema/3 der Erfindung ist die porose 
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oder mikropordse me tall- oder metailegierungshaltige oder 
mikroraetaHparokelhaltige OberQachenschicht der Negativ- 
form oder Negativticfzichform im Metallspritzverfahren 
bergestellt und weist cine Mctallschichidicke dcr OberflS- 
chenschicht von 0.1 bis 10 mrn, vorzugsweise 0,3 bis 4 

mm t 

aiu\ wobei die Poren oder Mikroporen durch die gesamte 
Schichrdicke dcr Metall- oder Metallegierungsschicht der 
OberflSchenschicht verlaufen. Danach ist mindestens eine 
Stutzschicht angeordnet, die gegenuber der Metall-, Metal- 
legierungsschicht oder rnikrornetallpartikelhaltigen Schicht 
im Durchschnirt groBerc Porcn oder Mikroporen aufweist, 
wobei die Schtchtdicke der Stutzschicht 4 bis 120 mm, vor- 
zugsweise 8 bis 80 men, betragt. Gemafi der Erfindung ist 
bzw. sind an deui Verse hluB deckel oder dem Verschlufttetl 
oder an iuindesteos einem Seitenwandteil mindestens eine 
Vorrichmng oder eine Zuleirungsvorrichcung zur Einleitung 
vcd HeiBgas oder Wasserdarnpf und/oder \ferteilungsvor- 
ri chtungen. Poreo, Mikroporen oder feine Diisen zum 
tcilcn des HciSgascs oder von Wasserdarnpf und/oder eine 
Ableitungsvorrichtung oder Ableitung fur HeiBgas, Wasser- 
darnpf oder kondensiertem Wasser angeordnet. Hierbei ist 
an dem VerschluB deckel oder dem Verse hluBteil oder an 
mindestens einem Seitenwandteil mindestens eine Vorrich- 
tung oder eine Zuleitungsvorrichtung zur Einleitung der Po- 
lyolennpartikel angeordnet, 

Nach einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
VerschluSdeckcl oder das VerschluBteil als Form ausgebii- 
det, die eine vorbestimnite Gestalt als Radcseitenteil des 
Formteiles oder Gegenstandes aufweist. An dem \erschluJ3- 
deckel oder VerschluflteU ist mindestens eine Kamtner fur 
Vorrichtungen zum Aufheizen und/oder Kiihlen, zur Anle- 
gung eines Uberdruckes oder einer Dnickdifferenz und/oder 
fur andere Zusatrvorrichtungen angeordnet. 

Die vorliegende Erfindung betrifft weiterhin die Verwen- 
dung des Vcrfahrens und/oder der Vorrichrung zur Hcrstet- 35 
lung von Krartfahrzeugteilen, Kraftt'ahrzeuginncnverklei- 
dungea sowie Flugzeuginnenverkleidungen. 

Als Polyolefinpartikel werden bevorzugt geschlossenpo- 
rige Partikel in kugelahnlicher oder pertenahnlicber Form, 
vorzugsweise aus oder unter Mi rverwendung von Polypro- 
pylen oder Propy tense haurn, mit einer durchschnittlicben 
Dicke von 10 urn bis 12 nun, vorzugsweise 0,5 bis 8 mm, 
cingesctzt. Nach einer anderen bevorzugten Ausfuhrungs- 
form weisen die Polyolefinpartikel mindestens zwei untex- 
schiedliche TeitchengroBen auf. 

Fur die ein oder rnebrschichtige verformte, strukturierte, 
genarbte oder gepragte Kunststoffschicht, Kunststoffolie 
oder Kunststoffolienbahn werden Polyolefine oder Polyole- 
nrunischungen gegeben en falls unter Mitverwendung ande- 
rer Kunststoffe oder ELastomere sowie gegebenenfalls 
arbeitungshilfsmittel und Zusatzmittel eingesetzL 

Dabei werden nach einer Ausfiihrungsform Polyolefine 
vcrwendet, die mindestens eine reaktive Gruppe enthalten, 
z. B . poly o le finh alb ge Ionomere oder reaktive Gruppen ent 


Bevorzugt werden nach einer Ausfuhrungsform 0,01 bis 
5 Gew.-Teile, vorzugsweise 0,1 bis 3 Gew.-Teile, minde- 
stens eines Stabilisators, Antioxidants und/oder UV-Absor- 
bers, und/oder 0,01 bis 5 Gew.-Teile, vorzugsweise 0,1 bis 
3 Gew.-Teile, mindestens eines Farbstoffes und/oder Farb- 
pjgmentes, und/oder 0 bis 3 Gew.-Teile, vorzugsweise 0,01 
bis 2 Gew.-Teile, mindestens eines Gleitmittels und/oder 
Antistttikums und/oder 0 bis 20 Gew.-Teile, vorzugsweise 1 
bis 12 Gew.-Teile, mindestens eines Flammschutzmittels fur 
10 die Schicht oder Folie oder Oberschicht mitverwendet. 

_ Das reaktive Gruppen enthaltendc Polyotefin bestcht nach 
einer vorzugs weisen Ausfuhrungsfonn aus einer Mischung 
oder Legierung und/oder einem Co- oder Pfropfpolyriierisat 
aus einem Olefin, vorzugsweise Ethyten und/oder Propy len, 
15 und einer mindestens eine ungesanigte Biodung enthaltendc 
Carbonsaure und/oder dessen Anhydrid, vorzugsweise 
Acrylsaure, Methacrylsaure, Maleinsaure und/oder Malein- 
saureanhydrid, und/oder einem OleOn oder PulyuleOn, vor- 
zugsweise Ehtylcn oder Polyethylcn und cincr nundestens 
20 eine Epoxygruppe enthaltende Verbindung, vorzugsweise 
Methacrylatglycid oder einem Copolymerisat einer oder 
mehrerer dieser Verbindungen oder enthalt dies e. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform be- 
steht oder bestehen das oder die elastische(o) Polymere(n), 
25 die reaktive Gruppen oder zusatzliche reaktive Gruppen ent- • 
h alien de verbindungen besitzea, aus einem reaktive Grup- 
pen enthaltenden Ethylen-Propylen-Mischpolymerisat 
(EPM), einem reaktive Gruppen enthaltenden oder reaktiv 
modifizierten EthyIeo-Proyplen-Dien-\L*schpolymerisat 
30 (EPDM), reaktive Gruppen enthaltenden Dibiockpolymeren 
aus Styrol mit Butadien, mit Isopren, mit Ethylen-Burylen 
oder mit Ethylen-Propylen, vorzugsweise aus reaktive 
Gruppen enthaltenden Styrol-3-Blockpotymeren rait 
Ethylen-Butylen und Ethylen-Propylen, einem elastischen 
Polyester und/oder Polyethcrcster. PoLycsteramid, Polycthc- 
ramid oder Copolyester oder Poly ure than oder Poly e the r- 
Urethansegmentpoly meren . 

Gemlfl der Erifindung enthalt die Schicht, KunststofTolie, 
Kunststoffolienbahn oder das daraus hergesLellte Fonnteil 
nach einer Ausfuhrungsform mindestens eine Schichc oder 
Folie, die als Kunsts toff ante il oder Kunststoffmischung ein 
thermoplastLscb.es Polyolefln- Elastomer oder -Elastomerge- 
misch bestehend aus einem hcterophasigen Polypropylcn- 
Block-Copolymerisat mit einem Ethylen-Propylen-Copoly- 
merisatanteil und/oder mindestens ein anderes Olefin- bzw. 
Polyolenn und Styrol bzw. Polystyrol enthaltendes Block-, 
Diblock- oder TViblock- und/oder - Copolymerisat und/oder 
mindestens ein anderes reaktive Gruppen enthaltendes Ole- 
fin- bzw. Polyolefln und/oder Styrol bzw. Polystyrol enthal- 
tendes Block-, Diblock- oder THblock- und/oder -copoly- 
merisates sowie gegebenenfalis Verarbeitungshilfs- und Zu- 
satzmittel enthalt oder daraus besteht, 

Gemafl einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung wird anstelle einer Kunststoffbahn eine aus einem Ex- 


40 


45 


50 


hallende Oiefinco-. -ter- und/oder -pfropfpolymerisate und/ 55 truder oder einer ahnlichen Plash^ziervoirichtung, vorzugL 

oder ein Ionorneres enthaltendes Olefinhomo-, -co-, -ter- weise aus einem Breitschlitzextruder austretende Kunst- 

und/oder -pfropfpolymerisat. stoffschmelzbahn verwendet, dabei die der NegaUvtiefzieh- 

Zusatzlich werden nach einer andereo Ausfuhrungsform form abgewandte Flache der KunststofFschmelzbahn einer 

elasdschereakn\eGaippenenuaaltendePolymereodfirrnin- Vorkiihlung unterworfen, so da/3 sich bereits unmittelbar 

destens ein thermoplastisches reaktive Gruppen enthalten- eo nach dem Austritt aus dem Ex truder auf der Neg ad vuefzieh- 


des Elastomeres oder ein reaktive Gruppen enthaltendes Po 
1 ymeres oder Polyraergemisches mit einem Anteil an elasti- 
schen Polymervn mitverwendet. 

Die reaktiven Gruppen des Polyolefins und/oder des zu- 
satzlich reaktive Gruppen enthaltenden clastischen Poly- 
mers oder thermoplastischen Elastomers sind vorzugsweise 
Carboxyl-, Hydroxyl-, Anhydrid-, Arnin-, Amid-, Isocya- 
nat-, Epoxy- und/odex Nitril- Gruppen. 


fonn abgewandte n FlSche eine selbsttragende Schmelzhaut 
bildet, wobei zwischen der Temperatur der Kunststoff- 
schmelzbahn und der kaltereo Negau vdefziehfonu ein Tem- 
pcraturunterschied von mchr als 30 K, vorzugsweise inchr 
65 als 80 K, eingestellt wird und die Kunststoffschmelzbahn 
durch ein mindestens zweiteiliges Werkzeug. das als ein 
Werkzeugteil mindestens eine Negativtiefziehform und als 
mindestens zweites Werkzeugteil ein Gegenwcrkzeug und/ 
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oder Stempel und/oder einen Halte-, Abdicht- und/oder 
Spannrahuien en thai t, gefuhrt, eingespannt, gehalten und/ 
odcr abgedichtet und abgctrcnnt sowic unter Verwendung 
der Negativtiefziehform und cincs Dmckuntcrschicdcs, vor- 
zugsweise Unterdruck, sowie unter Ausnutzung der Warme- 
kapa7Jtat der KunststofTschmelzbahn geformt wild, wobei 
die b'chmelzbahn die niikroporose, genarbte, stnikturicrte, 
gefornite und/oder mir Oberflachendekoration versehene 
Form der Negativtiefzietiform annimint und sofort urn raehr 
dL> 70 K, vorzugsweise iuehr als 100 K, gekiihlt oder 
schockgekuhk wird. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhxungsform wird die 
Kunststoffschmelzbahn frei nach unten hangend durch das 
gedffnete, mindestens zweiteilige Werkzeug, von deDeo das 
cine Werkzeugteil die Negativtiefziehform und einen Rand, 
Hake-, Abdicht- oder Spannrahnien und/oder ein SchlieB- 
teii, das andere Werkzeugteil ein Gegen werkzeug und/oder 
Stempel und einen Rand, Halte-, Abdicht- oder Spannrah- 
men und/oder GegcnschlicBteil enthalt, gefiibrt, wobei die 


10 


15 


von der Formob erfl ache angesaugt und schockgekiihlt wird. 

Nach ciner weiteren bevorzugten AusfUhrungsforui des 
erfindungsgem&Ben Verfahrens wird die aus dera Breit- 
schlitzextruder austretende bahneoforniigc Schmelze auf ei- 
nexi Rand oder Rahmen oder Rand der Formoberftache der 
Negati\tiefziehform aufgebracht, unter Bewegung des 
Breitschlitzextruders und/oder Negativforrn oder Negativ- 
tiefziehform in mindestens einer Richtung geftlhrt, wobei 
das Extrudat eine Negativforrn auf ihrer Form fl ache bis ein- 
schlieBlich zum Rand oder Rah men abdeokt, wobei wiih- 
rend und/oder bei der Beruhrung des Rahmcns odcr Randcs 
odcr allseitig unilaufenden Randes der Formoberflache das 
Extrudai abgedichtet, angesaugt und gekiihlt wird. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsforai der Erfindung 
erfolgt die Herstellung des Kunststoftteiles oder Gegenstan- 
des im Bias- oder Blasforaiverfahren. Dabei wird ein 
schmelzenformiger Schlauch, vorzugsweise freihangeod, in 
die Negativforrn, vorzugsweise in die senkrecht angeord- 
ncte NegativucMehform oder Negativforrn, gcbracht. Dcr 


gekubite Seite der Schmelzbahn der Offnung oder Form- 20 Schlauch wird in an sich bekannter Weise an einer oder an 


oberflache der Negativtiefaehforra abgewandt ist. Die 
Werkzeugteile oder dessen Rander, Halts-, Abdicht- oder 
Spannrahnien oder Schliefiteile halten die Schmelzbahn, 
spannen diese ein und dichten ab, vorzugsweise durch Zu- 
fahren oder Schiieften des Werkzeuges, das gleichzeitig oder 
spai^r die im Werkzeug eingeschlossene Schmelzbahn von 
dcr au Bern alb des Werkzeuges angeordneren Schmelzbahn 
abcrennt. Die in dera Werkzeug eingespannte und gehaltene 
Schmelzenbahn wird unter Verwendung eines Unterdruckes 
und/oder durch Bewegung eines Stempels oder Gegen werk- 
zeuges zu der Negativtiefziehform vorgewolbt und nachfol- 
gend in die Negarivtiefziehfonn eingebracht und negauv- 
tiefgezogen. 

Nach einer weiLeren bevorzugten Ausfiihrungsform wird 
cin Positivsterapcl oder ein Gegenwerkzeug verwendct, der 
bzw. das ganz oder in Teilbereichen der Form, Formoberfla- 
che oder Oberflachenstruktur der Negativtiefziehform ange- 
pafit ist oder diese in Positivform aufweisC Der Stempel 
wird in Richtung der zu verforrnenden Schmelzbahn vocge- 
fahren und kuhlt diese riickseitig. Auf die endverformte 
Schicht werden die Kunststoffschaumpartikel, vorzugs- 
weise Polyolefinschaumpartikel, aufgebracht und verformt, 
versintert und verbunden. 

Gema/3 einer an der en Ausfuhrungsform der Erfindung 


25 


30 


33 


40 


wird ein flacherxformiges Kunststoffextrudat in eine standig 45 genstand gut recyclefahig. 


zwei oder mehreren Stellen abgequetscht oder abgetreont 
und aufgeblasen, wobei als Gegenforrn eine weitere Form 
odcr Negativforrn, der Verschlu$deckel oder eine Ver- 
schlufiplatte Verwendung findet. In den gebildeten Hohl- 
raum werden die Polyolefinschaumpartikel injiziert. 

Wie bereits erwahnt, wird dabei als KunststofFolie, -bahn, 
-plane, Biasformling odcr Schmelze eine ungeschaumte Po- 
lyolefinhomo- oder polyole&nhaltige Schicht oder Mehr- 
fachschicht verwendet mit einer Schichtdicke von 0,25 bis 
2 mm, vorzugsweise 0,5 bis 1,5 mm, die eine Schaum- 
schicht mit einer Dicke von 0,5 bis 6 mm, vorzugsweise 1 
bis 5 mm, und/oder ein Schaumraumeewicht oder eine 
Schaurndichte von 25 bis 100 kg pro nr\ vorzugsweise 45 
bis 80 kg pro m 3 , aufwetst. Auf diese SchauraschichL die 
vorzugsweise durch chenuschc Trcibmirtcl, physikalischc 
Treibniitcel Oder durch Strahlenvernetzung hergestellt ist, 
werden die Polyolefinpartikel aufgebracht. erhitzt und mit 
der Folie, Bahn oder Schicht verbunden. 

Da sowohl die verformte Schicht, die verformte Folien- 
bahn oder die Schmelze oder das Schaumlaminat als auch 
die Polyolefinpartikel nach der bevorzugtea Ausfuhrungs- 
foxm auf der Basis von Polyolefinen sind oder polyolefinhal- 
tig sind oder diese zu mehr als 50 Gew.-%, vorzugsweise 
mehr als 65 Gew.-%, enthalten, ist das Formteii oder der Ge- 


wahrend des Eingie/Jens unter Vakuurn oder Unterdruck ste- 
hende Negativfortu oder Negativtiefziehfoxtn, die Yor deni 
EingieBen auf eine Temperatur unter 373 K, vorzugsweise 
unter 333 K, eingestelit ist, eingebracht, wobei der Extruder 
oder Breitschlitz extruder und/oder die Negadvfomn, vor- 
zugsweise Negativtiefziehform, in rnindesteos einer Rich- 
tung bewegt werden. Dabei wird die oiittlexe Dicke des Ex- 
trudai.es oder des Tiefziehlings in der Negativ- oder Nega- 
tivtiefziehform unter 7000 jam, vorzugsweise unter 
3C0G jam, eingestelit. D*ds Extrudat nimmt dabei die cnikro- 
pcrosc, genarbte, strukruricrte, gefonnte und/oder rait Ober- 
flachendekoration versehene Fonn dec Negativforrn oder 
der Negativ tiefziebform an und wird sofort um mehr als 
80 K, vorzugsweise um mehr als 140 gekiihlt oder 
schockgekiihlt. 

Nach einer bevorzugten AusfOhrungsforra des erfiit- 
dungsgemaBen Verfahrens wird die aus dem Breitschlitzex- 
truder austretende bahrifortnige Schmelze auf einen Rand 
und/oder Rahmen der pordsen Negativforrn odex porosen 


50 


55 


60 


Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform besteht auch 
dcr fiir bestinnnte Teile verwendete Irager oder die Verstei- 
fung aus Polyolefinen, so dafi auch bier die Wicderverwend- 
barkeit oder Recycle fahigke it gegeben ist. 

Zeichnungsbeschretbung 

In den Fig. 1 und 2 sind schematised in Form einer Vcr- 
groBerung Ausfuhrungsformen des erfindungsgemai3en Ver- 
fahrens und der Vbrricbtung dargestellt. 

Unter 1 ist die verformte Schicht, die verformte Folic, 
Bahn, das Schauimaniinat oder Schmelze schema tisch dar- 
gestellt, wobei die vorhandenen Narbungen, Surukturierun- 
gen, Oberflachendekorationen in Form einer VfergrdBerung 
wiedergegeben sind. An diese verformte Schicht, Folie, 
Bahn (1), die vorzugsweise aus Polyolefinen besteht oder 
polyolefinhaltig ist, sind Polyolefinschaumpartikel, vor- 
zugsweise kugelahnliche Polyolefinschaumpartikel (2), an- 
gcordnet, Eine Verformung der Narbungen, Pragungcn odcr 


Negativtiefziehform und/oder Werkzeugs aufgebracht und 65 Strukturicningcn der Folie, Schicht oder Bahn durch die Fo- 
bedeckt unter Bewegung des Breitschlitzextruders und/oder lyolefinschaumpartikel kann nicht erfolgen, da diese bevor- 
der Negativforrn oder der Negativtiefziehform die Form- zugt in der die Stnikturierungen, Narbungen, Pragungen und 
oberflache, wobci vor, wahrend und/oder bei derBerObrung dcrgleichen aufweisenden Form, Negativforrn (3) oder Ne- 
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gativtiefziehfonn angeordnet ist. Diese Form, Negativform, 
Negativtiefziehform bcsteht bevorzugt aus einer oberen 
Schicht (4), die Metallpartikel, Mikrometallpartikel oder 
MetaUegierungspartikel enthalt, die vorzugsweise im Me- 
tallspritzverfahren oder Hammspritzverfahren aufgebracht 5 
sind. In dieser Schicht stnd feinste Porert, Mikroporen und 
dergleichen (7) angeordnet Unter der Oberfiacheoschicht 
ist eine Sttltzschicht angebracht, die aus einer oder mehreren 
Schichten bestehen kann und eine Schichtdicke oder durch- 
schnittliche Schichtdicke von 4 bis 120 nun, vorzugsweise 8 10 
bis 80 mm, aufweist. Unter (6) ist die weiterc Anordnung ei- 
ner StUtzschicht oder Dichtschicht vorgesebcn. 

P a t eat an sprue he 

1. Verfahren zur Herstetlung von Formteilen oder Ge- 
genstiinden aus therraoverfonnbaren Polyoiefinfolien, 
dier mover fun ubare-n polyolefuuhaltigen Batmen oder 
Plartcn odor Polyolcfiii- oder polyolcflnhaltigen Mas- 
sen, Bl as rbnnljn gen oder SchmeLzen und Polyoleftnp- 20 
arn'kel unter Verwendung einer Negativform, die die 
strukturierte und/oder genarbte Oberflache und die ge- 
forcnte Wandung des Formteiles oder Gegenstandes in 
Negarivforra und eine porose, nukropordse oder mil 
feinste n Lochungen oder Bohrungen versehene Form- 25 
oberflache aufweist und mit einem Verschlufiteil abge- 
schlossen oder abgedeckt wird, daB ein HeiBgas oder 
Wasserdampf in den geschlossenen Zwischenraum, der 
die Polyotefinpartikel enthalt, eingeieitetoderdurchge- 
leitet wind, wobei die Polyolefinpartikel auf ihren 30 
Oberfiachen ganz oder teilweise versintern, verschmel- 
zen, verschweiSen oder sich unter Hafrverbindungen 
verformen und sich dabei gleichzeitig mit der dariiber 
oder darunter angeordneten Yerfortnten Poiyolefinfo- 
Kc, -bahn, -plane oder -schicht verbinden, so daB das 35 
fertig verforrnte und mit einer Schaumschicht verse- 
beae Formteil oder der mit der Schaumschicht verse- 
hene fertige Oegenscand gebildet wird, wobei als 
KunststoffoLie, -bahn, -piatte, Blasformling oder 
SchineLze eine ungeschaumte Polyolefinhomo- oder 40 
polyoleflnhaluge Schicht oder Mehrfachschicht mit ei- 
ner Schichtdicke von 0,25 bis 2,0 mm, die eine 
Schaumschicht mit einer Dicke von 0,5 bis 6,0 mm be- 
sitzt (Schaumlaminat), verwendet wird, dafi diese unter 
Verwendung einer Tempera turd ifferenz von mehr als 45 
30°C zwischen der heifien Folie, Bahn, Platte, dem 
Blasformling oder der Schmelze und der kaltcren Ne- 
gativform in die Negativform eingebracht und diese im 
Augenblick der Beriibrung mit der strukturierten Ober- 
flache oder Wandung des Negativwerkzeuges die SO 
Oberflachenstruktur, Oberflachendekoration, Narbung 
oder Strukturierung und die Form derselben annimmt 
und nachfolgend in der Negativform abgekiihlt wird, 
dafi die Negativform vor, wabrend oder nach dem Ab- 
kuhlungsvorgang mit inindestens einera VerschluBdek- 55 
kel oder einem Verschlufiteil abgescblossen und/oder 
abgedichtet wird, der bzw. das EinleirungsofiEhungcn 
fur HeiBgas und/oder Wasserdampf aufweist; daft nach 
der Endverformung und der Oberflachenstrukturierung 
oder Narbung und wahrend oder nach dem VerschluB 60 
der Negativform die Polyolefinpartikel, ausgewfihlt aus 
der Gruppe der kugelahnlichen, polyolefinhaltigen 
und/oder ofTeuporigeu odex geschlossenporigen Polyo- 
lcfinschaum- und/oder -hohlkugeln oder ahnlichen Po- 
lyolefinpartikeln oder polyolefinhaldgen Parti kel, in 65 
den Zwischenraum zwischen der die verforrnte und 
strukturierte Folic, Bahn oder Platte enthaltenen Nega- 
tivform und dem Verschlufideckel oder dem Verschlufi- 


teil unter Oberdruck eingebracht und iiber mindestens 
eine Zuleitungsvorrichtung und/oder mehrere Vertei- 
lungsvorrichtungen das HeiBgas oder der Wasserdampf 
in den geschlossenen Zwischenraum, der die Polyole- 
finpartikel enthalt, eingeleitet oder durchgeleitet wird 
und daB das fertig verforrnte und mit einer Schaum- 
schicht versehene Formteil oder der mit der Schaum- 
schicht versehene fertige Gegenstand nach oder wah- 
rend der Abkuhlung entforrat oder aus der Form ent- 
nommen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzcich- 
net, dafi das Heifigas oder der Wasserdampf in die 
Form rait einer Temperatur von 

105 bis 160°C, vorzugsweise 
110 bis 150°C, 
eingeleitet wird. 

3. Verfahren nach Anspruchen 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet.. daB als KuiislstofToUe, -bahn, -pktLe, 
Blasformling oder Schmelze eine ungeschaumte Po- 
lyolefinhomo- oder poiyolefinhaltige Schicht oder 
Mehrfachschicht mit einer Schichtdicke von 0.5 bis 1,5 
mm, die eine Schaumschicht mit einer Dicke von 1 bis 
5 mm besitzt (Schaujulaininat), verwendet wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An sprue he 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Schaum- 
schicht, die an der Kunststoffolie, -bahn, -platte, dem 
Blasformling oder der Schmelze (Schaumlaminat) an- 
geordnet ist, ein Schaumrauragewicht oder eine 
Schaumdichte von 

25 bis 100 kg pro m 3 , vorzugsweise 

45 bis 80 kg pro m 3 , 

aufweist. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An sprue he 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafi die Einfullung 
oder Injektion der Polyolefinpartikel unter Ubcrdruck 
durchgefuhrt wird. 

6. Verfahren nach eiDem oder mehreren der An sprue he 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafi die Einfullung 
oder InjekUoa der Polyolefinpartikel unter einem 
Druck von 

1,02 x 10-* bis 9,80 x 10 5 Pa, vorzugsweise 

1,08 x10 s bis 2.94 x 10 5 Pa, 

erfolgt. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprikhe 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der VerschluB- 
deckel oder das Verschlufiteil hinsichtlich seines Profi- 
les und seiner Formgebung in einera Abstand Von der 
Negativform oder Negativtiefziehform so angeordnet 
ist, daB er in der Dicke (abziiglich der in der Negativ- 
oder Negativtiefziehform eingebrachten oder verform- 
ten Schicht, Fblie, Bahn), im Profit und in der Formge- 
bung derjenigen des Fertigteiles oder Gegenstandes di- 
rekt, annahernd oder in Teilbereichen entspricht. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB in der Form und/ 
oder an oder in der N£he des VerschiuBdeckels oder des 
Verschlufiteiles ein Irager und/oder eine Versteifung 
oder ein Vereteifungskorper angeordnet oder ange- 
bracht wird, wobei ein Trager oder eine Versteifung 
oder ein Versteirungskorper verwendet wird, der bzw. 
die mehrere Durchgfinge, f>ffnungen, Ausnehmungen, 
Poren oder ahnlicbe Durcbtrittsoffnungen fur das HeiB- 
gas oder den Was s erdai up f aufw ei s t. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB ein Irager und/ 
oder ein Versteifuiigsk5rper eingesetzt wird, der auf 
seiner Riickflache (der Negativform abgewandten Fla- 
che) in Teilbereichen in Positivform die Form der 
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Riickflache des Fertigteiles aufweist. 

10. Verfahren nach einem oder mchrerco dcr AnsprQ- 
chc 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dafl cin Ver- 
se hluBdeckel oder cin VerschluBtcil innerhalb des Vcr- 
fahrens verwendet wird. der bzw. das mehrere, vor- 5 
zugsweise uher die Flache der Verse hi u 8 form verteilte 
Eioleitungsolfnucgea fur das HeiBgas und/oder den 
Wasserdaaipf aufweist und mindestens eine Ablei- 
tmigs vorrichtung, eine Ableitungsoffnung oder ein Ab- 
leitungsrohr fur das durchgetretene HeiBgas, fur Was- 10 
serdampf und/oder fur Wasser besitzt. 

1 1. Verfahren nach einem oder mehrcren der Anspru- 
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Tbmpe- 
ratur der Riickseite oder Ruckfiache der I\3lyoLefin- 
schicht in der Negativform unmittelbar nach dcr Ver- 15 
formung und bei bzw. vor der Einbringung der Polyo- 
lefinpartikel auf eine Tempera tur von 

10 bis 120°C, vorzugsweise 
40 bis 90°C, 

eingestellt wird. 20 

12. Verfahren nach einem oder raehrereo der Ansprti- 
cbe 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB zur Rege- 
lung. Speicherung. Verteilung oderZuleitung desHeifi- 
gases oder des Wasserdampfes und/oder zur Kublung 
der Ruckseite der AbfluBform eine an die Ab flu/3 form 25 
an^eordiiete Katnmer verweadel wird. 

13. Vcrfahren nach eincm oder mehrercn der Ansprii- 
che 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB eine porose 
oder mikropocose Formoberflache enthaltende Nega- 
tivform oder Negativtiefziehform mit \brrichtungen 30 
zur Anlegung eines Unterdruckes oder Vakuuras ver- 
wendet wird, daB wfihrend des Einfllllvorganges oder 
der Injektion der Polyolefinpartikel oder polyolefinhal- 
tigeo Partikel oder warren d einer Zeitteilperiode des 
EinfiiUvorganges oder dcr Injektion, vorzugsweise zu 35 
Beginn dcr Einfullung der Polyolefinpartikel, auf das 

in der Negativform befindliche stnikturierte, genarbte 
oder dekorierte und geformte Formteil, das vorzugs- 
weise im Blasverfahren oder Blasformverfahren, Ex- 
trusions verfahren, ExrrusionsguSverfahren oder aus 40 
Schmelzen, Schmelzbahnen, Schlaucheo oder Form- 
lingeo eingebracht wurde, oder das in der Negativtief- 
zichform befindliche sunikrurierre, genarbte oder deko- 
rierte, ungeforrate Formteil, das aus polyolefinhaltigen 
oder Pol yolefin bestebenden Fob'en, Bahnen, Flatten 45 
im Kegadvtiefziehverfahreo verfoxmt wurde, ein Un- 
terdruck oder Vakuuiu auf die der Negativtiefziehform 
zugewandtc strukrurierte, genarbte oder dekorierte 
Oberflachenschicht ausgeiibt wird, so daB das Formteil 
in den zahlreichen Poren oder Mikroporen wiihrend des 50 
EinftiU- oder Injektionsvocgangcs in der Lage gehalten 
oder fixiert wird. 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB w agreed des 
EinfuQvorganges oder der Injektion der Polyolefinpar- 55 
tikel oder der polyolefinhaltigen Partikel zwischen der 
kalteren, genarbten, gepragten und/oder stmkturicrtcn 
Oberflachenschicht des Polyolefinformteiles oder des 
polyolefinhaltigen Formteiles und der heaBexen Riick- 
schicht oder Ruckseitenflachc des Poiyole6nformXeiies 60 
oder polyolefinhaltigen FomiteQes ein Tfemperaturun- 
terschied wahrend der Dampfdurcbieitung von 
mehx als 5°C, vorzugsweise 
mehr als 10°C, 

eingestellt wird und nach dem Vcrsintem, Vexscbmel- 65 
zen, VerschweiBen oder unter Haftverbindung Verfor- 
raen der Polyolennpartikel oder polyolefinhaltigen Par- 
likel sowie nach dem Verbinden derselben nut dem 
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Formteil oder wahrend dieses Vorganges nachfolgend 
voa der Negativtiefziehform und/oder AbschluBlbnu 
eine Abkuhlung des Formrcitcs oder Gegcnstandes urn 
mehr als 25°C\ vorzugsweise 
mehr als 40°C. 
durchgefuhrt wird. 

15. \orrichtung zur Herstellung von Formteilen oder 
Gegenstanden, enthaltend eine Negativform oder Ne- 
gatLvtiefziehfonn, wobei die Negativform oder Nega- 
tivtiefziehform mit mindestens einer Zuleitung und/ 
oder Vorrichtung zur Ausubung eincs Druckunter- 
schicdes, vorzugsweise Vakuum und/oder Unterdruck 
ausgestattet ist, und die Negativform oder Negativtief- 
ziehform eine zur Aufhahme und Formung der Folie, 
Bahn, Platte, dem Blasformling oder der Schmelze auf- 
weisende porose, luftdurcfal&ssige, vorzugsweise mi- 
kroporose, luftdurchlassige Formoberflache besitzt, die 
eine me tall-, metallegierungs-, mikronietaUpartikelhal- 
tige Schicht oder Oberflache aufweist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die porose oder mikroporbse metail- 
oder metallegierungshaltige oder mikrometallpartikel- 
haltige Oberflachenschicht der Negativform oder Ne- 
gativtiefziehform eine MetaUschichtdicke der Oberfla- 
chenschicht von 
0,1 bis 10 mm, vorzugsweise 
0,3 bis 4 men, 

aufweist, wobei die Porcn oder Mikroporen durch die 
gesamte Schiciudicke der MetaU- oder MetaUegie- 
rungsschicht oder Oberflachenschicht verlaufen, daS 
danach mindestens eine Stiitzschicht angeordnet ist, 
die gegenuber der MetaU-, Metallegierungs schicht 
oder rriite3metaUpartikelhaltigen Schichr im Durch- 
schnitt giol3ere Poren oder Mikroporen aufweist, wobei 
die Schichtdicke der Stutzschicht 
4 bis 120 mm, vorzugsweise 
8 bis 80 mm, 

betragt, daB an dem VerschluBdeckel oder dem Ver- 
schlufiteil oder an mindestens einem Seitenwandteii 
mindestens eine Vorrichtung oder eine Zuleitungsvor- 
richtung zur Einleitung von HeiBgas oder Wasser- 
dampf und/oder Vbrteilungsvorrichtungen, Poreo, Mi- 
kroporen oder feine Busen zum Verteilen des HeiBga- 
ses oder von Wasserdampf und/oder eine Ablcirungs- 
vocrichtung oder Ableirung von HeiBgas, Wasserdampf 
oder kondensiertera Wasser angeordnet ist bzw. sind, 
daB an dem VerschluBdeckel oder dem VerschluBteil 
oder an mindestens einem Seitenwandteil nun des tens 
eine Vorrichtung oder eine Zuleitungs vorrichtung zur 
Einleitung dec Polyolefinpartikel angeordnet ist. 

16. vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der VerschluBdeckel oder das VerschluB- 
teil als Form ausgebildet ist, der bzw. das eine vorbe- 
stimmte Gestalt als Ruckseitenteil des Formteiles oder 
Gegenstandes aufweist, daB an dem VerschluBdeckel 
oder VerschluBteil mindestens eine Karamer fur Vbr- 
richtungen zum Auflieizen und/oder KOhlen, zur Anle- 
gung eines Oberdruckes oder einer Druckdiffcrenz 
und/oder ftir andere Zusatzvorrichtungen angeordnet 
ist 

17. Verwendung des Verfahrens nach einem oder meh- 
reren der AnsprUche 1 bis 14 und/oder der Vorichcung 
nach Anspruchen 15 und 16 zur Herstellung von Kraft- 
fahrzeugteilen, Kraftfarirzeuginnenverkleidungen so- 
wie Flugzeuginnenverkleidu ngen . 
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